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(57) Abstract 



A pressure-sensitive adhesive having a constant adhesiveness in a temperature range from -40 °C to 110 °C and a uniform reversibility 
may be produced from: 40 to 90 % by weight of a first aqueous dispersable adhesive made of one or several substances of the group 
formed by vinyl ester, natural rubber, vinyl acetate, styiol-butadiene, polyvinyl isobutylene, vinyl alcohols, acrylic acid ester copolymers, 
polymethacryaltes, poiyacrylic acid butyl ester, acryl-styrol copolymers, acryl-vinyl copolymers; 5 to 50 % by weight of at least one second 
organically soluble adhesive different from the first one from the group formed by rubber, polyvinyl chloride, dibutyl phthalate, trimethyl 
ester, IC resins, hydrated, aromatic hydrocarbon resins, balsamic resins, colophonium resins; and 0 to 20 % by weight of other additives, 
in particular thickeners. This pressure- sensitive adhesive allows initial reversible bonding of untreated plastic parts and possibly lacquered 
metallic parts in the automobile industry. 

(57) Zusammenfassung 

Bin Hafucleber lfiBt sich Qber einen Temperaiurbereich von -40 °C bis +110 °C mit konstanter Klebekraft und einer gleichmMBigen 
Reversibilitfit bilden aus 40 bis 90 Gew.% eines waBrig dispergierbaren ersten Klebstoffes aus einem oder mehreren Stoffen der 
Gruppe Vinylester, Naturkautscbuk, Vinylacetat, Styrol-Butadien, Polyvinylisobutylen, Vfcylalkohole, Acrylsa'ureester-CopolymeTe, 
Polymethacrylate, Polyacrylsfiurebutylester, Acryl-Styrolcopolymerisat, Acryl-Vmylcopolymerisat, 5 bis 50 Gew.% wenigstens eines 
organisch 16sbaren, von dem ersten Klebstoff verschiedenen zweiten Klebstoffes aus der Gruppe Kautschuk, Polyvinylchloride, 
Dibutylphtalat, Trimethylester, IC-Harze, hydrierte aromatische Kohlenwasserstoffharze, Balsamharze, Kbllophoniumharze und 0 bis 20 
Gew.% etwaiger Zusatze, insbesondere Verdickungsmittel. Der erfindungsgem&Be Haftkleber erm&glicht erstmalig reversible Verbindungen 
mit unbehandelten Kunststoffbauteilen und ggf. lackierten Metallteilen im Kraftfahrzeugbeieich. 
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Haftkleber, Verfahren zu seiner Herstellung und Verwendung des 
Haftklebers 

Die Erfindung betrif ft einen Haftkleber in Form eines iiber 
einen weiten Temperaturbereich funktionierenden reversiblen 
Dauerklebstof f es . Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren 
zur Herstellung eines derartigen Klebstoffes sowie seine 
Verwendung . 

Haftkleber sind in zahlreichen Ausfiihrungsf ormen bekannt. Sie 
dienen dazu, eine mOglichst sichere Klebverbindung her- 
zustellen, die jedoch reversibel ist r also durch geeignete 
mechanische Krfifte gelSst werden kann, wobei eine der ver- 
klebten FlSchen vom Kleber riickstandsf rei bleibt. 

Es sind Haftkleber bekannt, die iiber einen weiten Tempera- 
turbereich (-20° bis +70 °C) eine etwa konstante Klebkraft 
aufweisen. Diese Haftkleber sind allerdings iiber diesen Tem- 
peraturbereich nicht gleichm&flig reversibel, also lfisbar. Es 
sind ferner Haftkleber bekannt f die iiber den genannten Tem- 
peraturbereich reversibel sind f sich jedoch bei Temperatur- 
Shderungen in dem genannten Bereich in ihrer Klebkraft unbe- 
einfluflbar verSndern. 

Die Herstellung eines iiber den weiten Temperaturbereich 
gleichm&flig reversiblen und konstante Klebeeigenschaf ten 
aufweisenden Haftkleber ist bisher nicht gelungen. 

Ausgehend von dieser Problems tel lung besteht der erfindungs- 
gem&Jie Haftkleber aus 
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40 bis 90 Gew.% eines waflrig dispergierbaren ersten 
Klebstof fes aus einem oder mehreren Stof fen der Gruppe 
Vinylester, Natiirkautschuk, Vinylacetat, Styrol-Butadien, 
Polyvinylisobutylen, Vinylalkohole, AcrylsJiureester- 
Copolymere , Polymethacrylate , Polyacrylsaurebutylester , 
Acryl-Styrolcopolymerisat , Acryl-Vinylcopolymerisat , 

5 bis 50 Gew.% wenigstens eines organisch 16sbaren, von 
dem ersten Klebstoff verschiedenen zweiten Klebstof fes 
aus der Gruppe Kautschuk, Polyvinylchloride f 
Dibutylphtalat, Trimethylester , IC-Harze, hydrierte aro- 
matische Kohlenwasserstof f harze, Balsamharze, Kollopho- 
niumharze und 

0 bis 20 Gew.% etwaiger Zusatze, insbesondere Ver- 
dickungsmittel . 

Das erf indungsgemafie Haf tklebersystem besteht somit aus zwei 
Klebstof fen, die sich gegenseitig modif izieren. Durch eine 
VerSnderung der relativen Anteile der Klebstof fe lSfit sich 
iiber einen weiten Bereich eine Einstellung der Klebkraft des 
Haftklebers herbeif iihren . Der erf indungsgemSfle Haftkleber ist 
iiber den Temperaturbereich von -40 °C bis +110 °C mit einer 
konstanten Klebkraft und einer gleichmafligen Reversibilitat 
herstellbar . 

Durch die breite Einstellbafkeit des erf indungsgemSflen Haft- 
klebers hinsichtlich Viskositat und Klebkraft la/it sich dieser 
beispielsweise durch ein Trans f erverf ahren insbesondere auf 
einen TrSger, insbesondere Baumwollf asertrager , Nadelvlies, 
Teppichboden oder anderen oberf ISchenrauhen Dekor- oder. 
Dammaterialien, verwenden. Hierbei kann der Haftkleber sowohl 
auf eine silikonisierte wie auch auf eine unbehandelte HDPE- 
oder PP-Folie f welche gleichzeitig als spater leicht ablflsbare 
Schutzabdeckung der Klebschicht dient, aufgebracht und im 
nassen oder getrockneten Zustand mit dem spSteren Klebgut 
verprefit werden. Die Einstellung der Klebkraft wird dabei vor- 
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zugsweise so ausgebildet, dail die Reiflf estigkeit des Klebguts 
grdfler ist als die Adhasionskraf te zwischen dem Haftkleber und 
einem zu verklebenden Bauteil, so dafi sich der Kleber zusammen 
mit dem Klebgut von dem Bauteil ablosbar ist. Die AdhSsion zu 
dem Bauteil ist durch elektrostatische Anziehungskr&f te der 
organischen Molekiile des Klebers zueinander und zum Bauteil, 
durch die Oberf l&chenspannung des Haftklebers sowie durch die 
Polaritat zwischen Haftkleber und Bauteiloberf l&che bestimmt. 

Aufgrund der hohen Kohasionskraf te innerhalb des Haftklebers 
entwickelt die Haf tkleberschicht Foliencharakter , die die 
problemfreie riickstandslose AblSsung des Haftklebers von der 
Bauteiloberf l&che ermoglicht. 

Der erfindungsgema/le Haftkleber ermOglicht ein vollstandiges 
Recyclen von als Klebgut dienendem Baumwollf asertrager, Na- 
delvlies, Teppichboden oder anderen oberf lSchenrauhen Dekor- 
und Dammaterialien, da der erf indungsgem&Ae Haftkleber 
einerseits biologisch abbaubar ist und sich andererseits auch 
in den Recyclingprozefl ftir die Klebegiiter einbinden laflt. 

Der erf indungsgemafie Haftkleber erlaubt die Verklebung mit 
problematischen Bauteilen aus Metall oder Kunststoff, bei- 
spielsweise Bauteilen mit Oberf lachen aus PP, PE, EPDM, ABS, 
KT-grundierten Metallen, lackierten Metallf lachen usw. Alle 
diese Bauteile ben8tigen keine Vorbehandlung, urn mit dem 
erf indungsgemaflen Haftkleber verklebt zu werden. 

In einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm der Erfindung betragt der 
Anteil des ersten Klebstoffes 55 bis 90, vorzugsweise 55 bis 
60 und der des zweiten Klebstoffes 5 bis 40 f vorzugsweise 35 
bis 40 Gew.%. Ein etwaiger Verdicker, beispielsweise gebildet 
durch Ethylzellulose, kann einen Anteil von 5 Gew.% aufweisen. 

Der erste Klebstoff kann in einer besonders bevorzugten Aus- 
fiihrungsform aus einer Mischung aus Acrylsaurecopolymerisat 
mit Styrolbutadien bestehen. Vorzugsweise ist dann der 
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zweite Klebstoff aus einem Weichharz aus Naturbasis (bei- 
spielsweise IC-Harz) unci Latex gebildet. . 

Ein erfindungsgemfifies Verfahren zur Herstellung eines der- 
artigen Haftklebers ist dadurch gekennzeichnet , dafl eine 
w£J3rige Dispersion eines ersten Klebstoffes aus einem oder 
mehreren Stoffen der Gruppe Vinylester, Naturkautschuk, 
Vinylacetat r Styrol-Butadien, Polyvinylisobutylen, Vinylalko- 
hole, Acrylsaureester-Copolymere, Polymethacrylate, 
PolyacrylsSurebutylester, Acryl-Styrolcopolymerisat, Acryl- 
Vinylcopolymerisat mit einer organischen LSsung eines zweiten, 
von dem ersten Klebstoff verschiedenen Klebstoffes aus der 
Gruppe Kautschuk, Polyvinylchloride, Dibutylphtalat , Trims- 
thylester, IC-Harze, hydrierte aromatische Kohlenwasserstof f - 
harze, Balsamharze, Kollophoniumharze zu einem viskosen 
Gemisch verriihrt wird. FUr den Riihrvorgang sind dabei im 
allgemeinen einige Minuten f beispielsweise ca. 15 Minuten, 
ausreichend. 

Die organische LSaiung des zweiten Klebstoffes kann dabei 5 bis 
50 Gew.%, vorzugsweise 25 bis 45 bzw. 35 bis 40 Gew.%, die 
Dispersion des ersten Klebers 40 bis 90 Gew.%, vorzugsweise 50 
bis 70 bzw. 55 bis 60 Gew.% aufweisen. 

In einem Ausfiihrungsbeispiel das erf indungsgemaflen Verfahrens 
wird zunSchst die organische L5sung des zweiten Klebstoffes 
hergestellt, der aus zwei Komponenten, beispielsweise einem 
IC-Harz und Latex bestehen kann. Die Komponenten kiJnnen dabei 
bereits gelSst sein oder in fester Form der Mischung hinzuge- 
geben werden. Als LSsemittel kommen polare LSsungsmittel, 
insbesondere Butylacetat oder Alkohole in Frage. 

Die wUflrige Dispersion weist vorzugsweise eine Mischung aus 
einem Acrylsciurecopolymerisat mit Styrolbutadien auf und 
enth&lt einen Wasseranteil von ca. 50 %. In die Dispersion 
wird die hergestellte organische L8sung und ein Verdicker 
unter Riihren zugegeben. Im Ausfiihrungsbeispiel betrugen die 
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Anteile in Gewichtsprozent : Dispersion 79 % r organische 
LSsung: 20 %, Verdicker: 1 %. 

In einem anderen Ausf uhrungsbeispiel betrug die Rezeptur 

70 Gew.% wMfirige Dispersion aus Acrylsaurecopolymerisat mit 
Styrolbutadien (Wasseranteil ca. 50 %) 

10 Gew.% Weichharz auf Naturbasis (IC-Harz) 

10 Gew.% Latex 

7 Gew.% Butylacetat 

3 Gew.% Verdicker. 

Die so hergestellten Haftkleber erwiesen sich fiber einen 
weiten Teraperaturbereich als konstant beziiglich der Klebekraft 
und der Reversibilitat. Damit lieflen sich insbesondere 
thermoplastgebundene Baumwollfaservliese, beispielsweise mit 
einem PP-Formteil, verkleben. Da die Dichte des Baumwollfa- 
servlieses gegebenenf alls ein zu starkes Eindringen des 
Haftklebers erlauben wiirde, wird vorzugsweise ein Baumwoll- 
faservlies mit einem Abdeckvlies hfiherer Dichte verwendet. 

Die Anwendung des erf indungsgemaflen Haftklebers vermeidet 
aufgrund der Reversibilitat des Haftklebers eine Ausschufl- 
produktion durch fehlerhaftefc Anbringen. Der Anteil der Aus- 
schufiproduktion betrSgt bei Einsatz eines nicht reversiblen 
Klebers 7 bis 10 % f so dafl erhebliche Einsparungen m5glich 
sind. 

Die Verklebung mit Kunststof f-Formteilen, wie auch mit 
lackierten bzw. grundierten Metallteilen, erfordert keine 
weitere Vorbereitung der zu verklebenden Bauteilf lfiche. 

Der erf indungsgeraSfle Haftkleber lfiflt erstmalig eine praktisch 
verwertbare, rfickstands- und zerstSrungsf reie ISsbare klebende 
Verbindung einer Kraf tfahrzeug-Karosserief lache mit einem 
'Damm- und/oder Zierf lachenteil zu. 
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Es ist bisher Ublich, zumindest Teile von Karosserief lachen, 
insbesondere von Karosserieinnenf ISchen von Kraf tfahrzeugen 
mit Dammatten und/oder mit Zierf lachenteilen zu versehen. So 
ist es z.B. seit langem zur Verbesserung des asthetischen 
Gesamteindruckes bekannt, innenflSchen von Kfz-Turen mit 
Auskleidungen zu versehen, an den in den Passagierraum wei- 
senden FlSchenteilen des Daches einen Himmel anzuordnen sowie 
Zierf lachen an Ablagen anzubringen. Auch ist es zur Minderung 
der Antriebs- und MotorgerSusche sowie zur warmedammung 
iiblich, den Fahrgastraum iiber entsprechende Dammatten zu 
isolieren. Reversible Verbunde von Karosserieinnenf lachen mit 
Damm- und/oder Zierf lachenteilen werden durch mechanische 
Heft- oder Verbindungselemente wie Nieten, Clips o. dgl. 
dauerhaft hergestellt. Derartige mechanische Hef tverbundungen 
sind jedoch sehr arbeitsaufwendig, materialintensiv und 
dementsprechend teuer. Es ist auch bekannt, dauerhafte Ver- 
bindungen zwischen den erwahnten Teilen iiber Klebstoffe zu 
realisieren, die allerdings nur schwer lfisbar sind. Allen 
bisher bekannten Verbindungen ist somit gemeinsam, dafl sie nur 
umstandlich und/oder unter ZerstSrung wenigstens eines der 
Fiachenteile wieder voneinander getrennt werden kfinnen. Will 
man mittels Klebstoff miteinander verbundene Teile voneinander 
trennen f so verbleiben in der Regel Werkstoff des einen Teils 
und/oder der Klebstoff selbst am jeweils anderen Teil. Somit 
ist eine sortenreine Trennung der fur die jeweiligen Trager- 
teile verwendeten Werkstoffe bei akzeptabler Produktivitat 
nicht m5glich . Maflnahmen zur Durchsetzung einer sortenreinen 
Trennung von Werkstoffen sind bei den zunehmenden Bestrebungen 
zur Schonung der Umwelt und den steigenden Bemuhungen, 
verwendete Werkstoffe einem Recycling zuzufiihren und sie nach 
entsprechender Bearbeitung wiederzuverwenden , besonders im 
Automobilbau und in anderen Groflserienproduktionen technischer 
Artikel, wie z.B. von Elektrogeraten der Weiflindustrie , Un- 
terhaltungselektronik und Computerindustrie, zu erkennen, Mit 
den bisherigen Verbindungen zwischen Karosserieteilen und 
Damm- und/oder Zierfiachen ist die angestrebte Recycle- 
fahigkeit nicht in dem angestrebten Umfang bei niedrigen 
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Kosten und geringer Bearbeitungszeit moglich. 

Durch den Einsatz des erf indungsgemaflen Haf tklebstof f es fur 
das Verbinden von Karosserief lachen mit DSmm- und/oder Zier- 
flSchenteilen wird einerseits eine den jeweiligen Bean- 
spruchnngen entsprechende ausreichend starke Dauerklebkraf t 
erreicht und andererseits ist die AdhSsion zwischen den mit-r 
einander verbundenen Teilen durch manuelle Zugkraf teinwirkung 
auf eines der Teile problemlos aufhebbar, Somit ist eine 
sortenreine Trennung der miteinander verbundenen Werkstoffe 
zuro Zwecke des Recyclings MuBerst schnell, unkompliziert und 
damit bei niedrigem Kostenaufwand erreichbar. Ein weiterer 
Vorteil besteht darin, daii bei Einsatz des Haf tklebstof fes 
beim Trennen der miteinander verbundenen Werkstoffe einer der 
beiden Werkstoffe frei von Kleberesten und/oder Materialresten 
verbleibt. Dadurch kann auch das nachfolgende Recyclingver- 
fahren gezielt auf die jeweils giinstigste, nur auf jeweils 
einen Werkstoff abgestimmte Methode abgestellt werden. 

Ahnliche Recyclingvorteile ergeben sich bei den auf gefilhrten 
und ahnlich gelagerten Verwendungen . 
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Patentansoriiche 

1. Haftkleber in Form eines iiber einen weiten Temperaturbe- 
reich f unktionierenden reversiblen Dauerklebstof fes, 
bestehend aus 

40 bis 90 Gew.% eines wSfirig dispergierbaren ersten 
Klebstoffes aus einem Oder mehreren Stoffen der 
Gruppe Vinylester f Naturkautschuk, Vinylacetat, 
Styrol-Butadien, Polyvinylisobutylen, Vinylalkohole 
Acryls&ureester-Copolymere , Polymethacrylate , Poly- 
acrylsSurebutylester , Acryl-Styrolcopolymerisat , 
Acryl-Vinylcopolymerisat , 

5 bis 50 Gew.% wenigstens eines organisch lfisbaren, 
von dem ersten Klebstoff verschiedenen zweiten Kleb 
stoffes aus der Gruppe Kautschuk, Polyvinylchloride 
Dibutylphtalat, Trimethylester , IC-Harze, hydrierte 
aroraatische Kohlenwasserstof fharze, Balsamharze, 
Kollophoniumharze und 

0 bis 20 Gew.% etwaiger Zusatze, insbesondere Ver- 
dickungsmittel . 

2. Haftkleber nach Anspruch 1 mit einem Anteil von 55 bis 9 
Gew.% des ersten Klebstoffes und 5 bis 40 Gew.% des 
zweiten Klebstoffes. 



3. 



Haftkleber nach Anspruch 1 oder 2, bei dem der erste 
Klebstoff aus einer Mischung aus Acrylsaurecopolymerisat 
mit Styrolbutadien besteht. 
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4. Haftkleber nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem der 
zweite Klebstoff aus Weichharz auf Naturbasis und Latex 
besteht. 

5. Haftkleber nach einem der Anspriiche 1 bis 4, insbeson- 
dere nach den Anspriichen 3 und 4, mit 70 bis 85 Gew.% des 
ersten Klebstoffes, 10 bis 25 Gew.% des zweiten 
Klebstoff es und 1-5 Gew.% eines Verdickers. 

6. Haftkleber nach einem der Anspriiche 1 bis 5, aufgetragen 
auf einem TrBger. 

7 . Haftkleber nach Anspruch 6 , aufgetragen auf einem 
Faservlies, insbesondere thermoplastisch gebundenen 
Baumwollfaservlies mit einem Abdeckvlies hSherer Dichte. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Haftklebers in Form 
eines iiber einen weiten Temperaturbereich funktionieren- 
den reversiblen Dauerklebstof f es f dadurch gekennzeichnet , 
dafi eine wftflrige Dispersion eines ersten Klebstoffes aus 
einem oder mehreren St of fen der Gruppe Vinyl - 

ester, Naturkautschuk, Vinylacetat, Styrol-Butadien, 
Polyvinylisobutylen, Vinylalkohole, Acryls&ureester- 
Copolymere, Polymethacrylate, Polyacrylsaurebutylester , 
Acryl-Styrolcopolymerisat, Acryl-Vinylcopolymerisat mit 
einer organischen LSsung eines zweiten, von dem ersten 
Klebstoff verschiedenen Klebstoffes aus einem Oder meh- 
reren Stoffen der Gruppe Kautschuk, Polyvinylchloride , 
Dibutylphtalat, Trimethylester , IC-Harze, hydrierte aro- 
matische Kohlenwasserstof fharze, Balsamharze, Kollopho- 
niumharze zur Herstellung einer gewunschten HaftstSrke zu 
einem viskosen Gemisch verriihrt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch l f bei dem der Anteil der 
waflrigen Dispersion 40 bis 90 Gew.% und der Anteil der 
organischen L6sung 5 bis 50 Gew.% betrfigt. 
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10. Verfahren nach Anspruch 9 r bei dem der Anteil der 
wMflrigen Disperion 55 bis 90 Gew.% und der Anteil der 
organischen Lfisung 5 bis 40 Gew.% betrSgt. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, bei dem die 
wafirige Dispersion mit einer Mischung aiis Acrylsaureco- 
polymerisat mit Styrolbutadien gebildet ist. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11 , bei dem die 
organische L6sung ein Weichharz auf Naturbasis und Latex 
aufweist. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 und 12, bei dem 35 bis 40 
Gew.% der organischen LSsung in 55 bis 60 Gew.% der 
walirigen Dispersion eingeriihrt werden und durch Zugabe 
von 1 bis 5 Gew.% eines Verdickers eine vorbestimmte 
Viskositat eingestellt wird. 

14. Verwendung des Haftklebers nach einem der Anspriiche 1 bis 
7 zur Herstellung einer reversiblen Verklebung einer 
Kraft fahrzeug Karosserief Ifiche mit eineiri DSmm- und/oder 
Zierf IMchenteil . 

15. Verwendung nach Anspruch 14 zur Herstellung einer rever- 
siblen Verklebung einer TUrinnenf ISche mit einer Tttrver- 
kleidung, einer Karosseriedachinnenf lfiche mit einem Hira- 
melteil, einer Ablage mit einer. Ziermatte, einer Motor- 
haubeninnenf lache mit einer warme- und/oder Akustik- 
dammatte • 

16. verwendung des Haftklebers nach einem der Anspriiche 1 bis 
7 zur Herstellung einer reversiblen Verklebung auf einem 
Kunststof fbauteil, insbesondere aus PP, PE, EPDM Oder 
ABS. 

17. Verwendung des Haftklebers nach einem der Anspriiche 1 bis 
7 zur Herstellung einer reversiblen Verklebung auf einem 



WO 94/12582 



PCT/DE93/01125 



11 

lackierten bzw. grundierten Metallteil. 

18. Verwendung des Haftklebers nach einem der Ansprttche 1 bis 
7 nach seinem Auftragen auf einem Trager. 

19. Verwendung nach Anspruch 18, bei der der Trftger ein 
Faservlies r insbesondere ein thermoplastisch gebundenenes 
Baumwollf aservlies mit einem Abdeckvlies hSherer Dichte 
ist. 

20. Verwendung des Haftklebers nach einem der Ansprtiche 1 bis 
5 durch Auftragen auf eine Kunststof folie und an- 
schlieflendem Verbinden mit einem Klebgut. 

21. Verwendung nach Anspruch 20, bei der nach der Verbindung 
des Haftklebers mit dem Klebgut die Kunststof folie als 
Schutzfolie bis zur Durchflihrung der reversiblen Verkle- 
bung auf dem Haftkleber belassen wird. 

22. Verwendung nach Anspruch 20 oder 21 mit einer silikoni- 
sierten oder unbehandelten HDPE- oder PP-Folie als 
Kunststof folie . 
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PRESSURE-SENSITIVE ADHESIVE, METHOD FOR 
PRODUCING IT, AND ITS USE 

The invention concerns an adhesive in the form of a reversible permanent adhesive that 
functions over a wide range of temperatures. The invention also concerns a method for 
producing an adhesive of this type and the use of this adhesive. 

Pressure-sensitive adhesives are known in many forms. They are used to produce an 
adhesive bond that is as reliable as possible but can be reversed, i.e., broken by suitable 
mechanical forces, such that one of the bonded surfaces remains free of adhesive residue. 

Pressure-sensitive adhesives are known which have more or less constant adhesiveness 
over a wide range of temperatures (-20°C to +70°C). However, these pressure-sensitive 
adhesives are not uniformly reversible over this temperature range. Furthermore, pressure- 
sensitive adhesives are known which are reversible over the specified range of temperatures but 
whose adhesiveness changes uncontrollably when temperature changes occur in the specified 
temperature range. 

Attempts to produce a pressure-sensitive adhesive that is uniformly reversible and has 
constant adhesive properties over this wide range of temperatures have not been successful so 
far. 

The objective of the invention is to solve this problem. Accordingly, the pressure- 
sensitive adhesive of the invention consists of 

~ 40-90 wt.% of a first, water-dispersible adhesive, which consists of one or more 
substances selected from the group comprising vinyl ester, natural rubber, vinyl acetate, styrene- 
butadiene, polyvinyl isobutylene, vinyl alcohols, acrylate copolymers, polymethacrylates, 
polybutyl acrylate, acrylic-styrene copolymer and acrylic-vinyl copolymer, 



4 



- 5-50 wt.% of at least one organically soluble, second adhesive, which is different from 
the first adhesive and is selected from the group comprising rubber, polyvinyl chlorides, dibutyl 
phthalate, trimethyl ester, IC resins, hydrogenated aromatic hydrocarbon resins, oleoresins and 
rosins, and 

— 0-20 wt.% of possible additives, especially thickening agents. 

The pressure-sensitive adhesive system of the invention thus consists of two adhesives 
with mutually modifying effects. The adhesiveness of the pressure-sensitive adhesive can be 
adjusted over a wide range by varying the relative proportions of the two adhesive components. 
The pressure-sensitive adhesive of the invention can be produced with constant adhesiveness and 
uniform reversibility over a temperature range of 
-40°C to 110°C. 

As a result of the broad range of adjustability of the pressure-sensitive adhesive of the 
invention with respect to viscosity and adhesiveness, it can be used, for example, by a transfer 
technique, especially to a substrate, especially cotton fiber substrates, tufted nonwoven materials, 
carpeting or other decorative of insulating materials with rough surfaces. In this regard, the 
pressure-sensitive adhesive can be applied both to a silicone-treated and to an untreated HDPE or 
PP film, which at the same time serves as an adhesive layer protective covering that can be easily 
removed later, and pressed in a wet or dry state with the material to be bonded. The 
adhesiveness is preferably adjusted in such a way that the tensile strength of the material to be 
bonded to a part is greater than the adhesive forces between the pressure-sensitive adhesive and 
the part to be bonded, so that the adhesive can be separated together with the bonded material 
from the bonded part. The adhesion to the bonded part is determined by electrostatic forces of 
attraction of the organic molecules of the adhesive to each other and to the bonded part, by the 
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surface tension of the pressure-sensitive adhesive and by the polarity between the pressure- 
sensitive adhesive and the surface of the bonded part. 

Due to the high cohesive forces within the pressure-sensitive adhesive, the layer of 
pressure-sensitive adhesive develops the character of a film, which makes it possible to later 
separate the pressure-sensitive adhesive from the surface of the bonded part without any 
problems and without leaving residues of the adhesive. 

The pressure-sensitive adhesive of the invention allows complete recycling of the 
materials being bonded, such as cotton fiber substrates, tufted nonwoven materials, carpeting or 
other decorative of insulating materials with rough surfaces, since, on the one hand, the pressure- 
sensitive adhesive of the invention is biodegradable and, on the other hand, it can also be 
included in the recycling process for these bonded materials. 

The pressure-sensitive adhesive of the invention allows materials of these types to be 
bonded even to problematic parts made of metal or plastic, for example, parts with surfaces made 
of PP, PE, EDPM, ABS, PET [We got this from Ernst, which says the "K" is derived from 
"Kunststoff' = "plastic", and the "T" is derived from "polyterephthalate". It gives "KT- 
Kondensator" as "polyethylene terephthalate film dielectric capacitor" ~ Tr. Ed,] -primed metals, 
coated metal surfaces, etc. None of these parts requires pretreatment to be bonded with the 
pressure-sensitive adhesive of the invention. 

In a preferred embodiment of the invention, the proportion of the first adhesive is 55-90 
wt.% and preferably 55-60 wt.%, and the proportion of the second adhesive is 5-40 wt.% and 
preferably 35-40 wt.%. A possible thickening agent, for example, ethyl cellulose, may be 
present in an amount of 5 wt.%. 

In an especially preferred embodiment, the first adhesive may consist of a mixture of 
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acrylic acid copolymer with styrene-butadiene. In this case, the second adhesive preferably 
consists of a natural soft resin (for example, IC resin) and latex. 

A method in accordance with the invention for producing a pressure-sensitive adhesive of 
this type is characterized by the fact that an aqueous dispersion of a first adhesive, which consists 
of one or more substances selected from the group comprising vinyl ester, natural rubber, vinyl 
acetate, styrene-butadiene, polyvinyl isobutylene, vinyl alcohols, acrylate copolymers, 
polymethacrylates, polybutyl acrylate, acrylic-styrene copolymer and acrylic-vinyl copolymer is 
stirred with an organic solution of a second adhesive, which is different from the first adhesive 
and is selected from the group comprising rubber, polyvinyl chlorides, dibutyl phthalate, 
trimethyl ester, IC resins, hydrogenated aromatic hydrocarbon resins, oleoresins and rosins. 
Several minutes, for example, about 1 5 minutes, is generally a sufficient amount of time for the 
stirring operation. 

The organic solution of the second adhesive may comprise 5-50 wt.%, preferably 25-45 
wt.%, or 35-40 wt.%, and the dispersion of the first adhesive may comprise 40-90 wt.%, 
preferably 50-70 wt.%, or 55-60 wt.%. 

In one embodiment of the method of the invention, first the organic solution of the 
second adhesive is produced, which may consist of two components, for example, an IC resin 
and latex. These components may already be dissolved or may be added to the mixture in solid 
form. Suitable solvents are polar solvents, especially butyl acetate or alcohols. 

The aqueous dispersion preferably comprises a mixture of an acrylic acid copolymer and 
styrene-butadiene and contains about 50% water. The prepared organic solution and a 
thickening agent are added to the dispersion while stirring. In this embodiment, the fractions of 
the components were 79 wt.% dispersion, 20 wt.% organic solution and 1 wt.% thickening agent. 
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In another embodiment, the adhesive had the following formulation: 

- 70 wt.% aqueous dispersion of acrylic acid copolymer and styrene-butadiene (water 
content about 50%); 

- 10 wt.% natural soft resin (IC resin); 
» 10 wt.% latex; 

7 wt.% butyl acetate; and 

- 3 wt.% thickening agent. 

The pressure-sensitive adhesives prepared in this way showed constant adhesiveness and 
reversibility over a wide range of temperatures. They can be used especially for bonding 
thermoplastically bonded nonwoven cotton materials [Maybe the nonwoven material which is 
apparently something like floor matting, is treated with a thermoplastic resin to bond the fibers 
and strengthen the material; we're not sure about this Tr. Ed.] to, for example, a molded part 
made of PP. Since the density of the nonwoven cotton material might allow the pressure- 
sensitive adhesive to penetrate the material too strongly, the use of a nonwoven cotton material 
that is covered with a nonwoven material of higher density is preferred. 

Due to the reversibility of the pressure-sensitive adhesive of the invention, the use of this 
adhesive avoids the production of waste due to incorrect installation. The percentage waste 
production with the use of a nonreversible adhesive is 7-10%, which means that significant 
savings are possible. 

Bonding to molded plastic parts as well as to coated or primed metal parts requires no 
additional preparation of the surface of the parts to be bonded. 

The pressure-sensitive adhesive of the invention makes it possible for the first time to 
adhesively bond an autobody surface to an insulating and/or decorative surface element and to 



8 



reverse these adhesive bonds in a practically realizable, nondestructive way that leaves no 
residues. It has always been customary to provide at least parts of autobody surfaces, especially 
autobody interior surfaces, with insulating mats and/or decorative surface elements. For 
example, it has long been customary to improve the overall esthetic impression by providing the 
interior surfaces of vehicle doors with linings, installing roof linings on the surface sections of 
the roof facing the passenger compartment, and mounting decorative surfaces on rests. It is also 
customary to insulate the passenger compartment with suitable insulating mats for reduction of 
engine and drivetrain noise and for thermal insulation. Insulating or decorative surface elements 
are permanently but reversibly joined with autobody interior surfaces by means of fastening or 
joining elements, such as rivets, clips, or the like. However, this type of mechanical joining is 
very labor-intensive and material-intensive and thus expensive. It is also well known that 
permanent joining of these types of elements can be realized with adhesives, but the adhesive 
bonds can be reversed only with great difficulty. All of the previously known joining methods 
thus have in common that the joined parts can be separated from each other again only with 
considerable difficulty and/or by destroying at least one of the surface elements. If one wishes to 
separate parts bonded with an adhesive, material of one of the parts and/or the adhesive itself 
usually remains attached to the other part. Therefore, clean separation of the materials used for 
the individual parts is not possible at acceptable productivity levels. In light of increasing efforts 
to protect the environment and to recycle used materials, measures need to be found for 
achieving a clean separation of materials and for reusing them after suitable processing, 
especially in the automotive industry and other industries involving the mass production of 
industrial goods, such as electrical equipment for the information technology industry [our best 
guess for "Weifiindustrie" - Tr. Ed.], entertainment electronics, and the computer industry. In 
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the case of the joining of autobody parts and insulating and/or decorative surface elements, the 
desired recyclability is not possible to the desired extent at low cost and with low processing 
time. 

The use of the pressure-sensitive adhesive of the invention for bonding autobody surfaces 
with insulating and/or decorative surface elements makes it possible, on the one hand, to achieve 
sufficiently strong permanent bonding power that meets the specific demands of the job and, on 
the other hand, to break the adhesion between the adhesively bonded parts without any difficulty 
by applying manual tensile force to one of the parts. Therefore, clean separation of the bonded 
materials for the purpose of recycling can be accomplished very quickly and easily and thus 
inexpensively. Another advantage of using the pressure-sensitive adhesive is that when the 
bonded materials are separated, one of the two materials remains free of residual adhesive and/or 
of remnants of the other material. In this way, the subsequent recycling process can 
systematically concentrate on the most advantageous method for just one specific material. 

Similar recycling advantages are obtained with the applications that have been 
enumerated and with similar applications. 
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CLAIMS 

1 . Pressure-sensitive adhesive in the form of a reversible permanent adhesive that 
functions in a wide range of temperatures, which consists of 

-- 40-90 wt.% of a first, water-dispersible adhesive, which consists of one or more 
substances selected from the group comprising vinyl ester, natural rubber, vinyl acetate, styrene- 
butadiene, polyvinyl isobutylene, vinyl alcohols, acrylate copolymers, polymethacrylates, 
polybutyl acrylate, acrylic-styrene copolymer and acrylic-vinyl copolymer, 

- 5-50 wt.% of at least one organically soluble, second adhesive, which is different from 
the first adhesive and is selected from the group comprising rubber, polyvinyl chlorides, dibutyl 
phthalate, trimethyl ester, IC resins, hydrogenated aromatic hydrocarbon resins, oleoresins and 
rosins, and 

— 0-20 wt.% of possible additives, especially thickening agents. 

2. Pressure-sensitive adhesive in accordance with Claim 1, which contains 55-90 wt.% of 
the first adhesive and 5-40 wt.% of the second adhesive. 

3. Pressure-sensitive adhesive in accordance with Claim 1 or Claim 2, in which the first 
adhesive consists of a mixture of acrylic acid copolymer with styrene-butadiene. 

4. Pressure-sensitive adhesive in accordance with any of Claims 1 to 3, in which the 
second adhesive consists of natural soft resin and latex. 

5. Pressure-sensitive adhesive in accordance with any of Claims 1 to 4, especially Claims 
3 and 4, with 70-85 wt.% of the first adhesive, 10-25 wt.% of the second adhesive, and 1-5 wt.% 
of a thickening agent. 

6. Pressure-sensitive adhesive in accordance with any of Claims 1 to 5, applied on a 
substrate. 
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7. Pressure-sensitive adhesive in accordance with Claim 6, applied on a nonwoven 
material, especially thermoplastically bonded nonwoven cotton material that is covered with a 
nonwoven material of higher density. 

8. Method for producing a pressure-sensitive adhesive in the form of a reversible 
permanent adhesive that functions over a wide range of temperatures, characterized by the fact 
that an aqueous dispersion of a first adhesive, which consists of one or more substances selected 
from the group comprising vinyl ester, natural rubber, vinyl acetate, styrene-butadiene, polyvinyl 
isobutylene, vinyl alcohols, acrylate copolymers, polymethacrylates, polybutyl acrylate, acrylic- 
styrene copolymer and acrylic-vinyl copolymer is stirred with an organic solution of a second 
adhesive, which is different from the first adhesive and is selected from the group comprising 
rubber, polyvinyl chlorides, dibutyl phthalate, trimethyl ester, IC resins, hydrogenated aromatic 
hydrocarbon resins, oleoresins and rosins, to produce a viscous mixture with a desired adhesive 
strength 

9. Method in accordance with Claim 1 [sic; "Claim 8" was intended - Tr, Ed,], in which 
the proportion of the aqueous dispersion is 40-90 wt.%, and the proportion of the organic 
solution is 5-50 wt.%. 

10. Method in accordance with Claim 9, in which the proportion of the aqueous 
dispersion is 55-90 wt.%, and the proportion of the organic solution is 5-40 wt.%. 

1 1 . Method in accordance with any of Claims 8 to 10, in which the aqueous dispersion is 
formed with a mixture of acrylic acid copolymer with styrene-butadiene. 

12. Method in accordance with any of Claims 8 to 1 1, in which the organic solution 
contains a natural soft resin and latex. 

13. Method in accordance with Claims 1 1 and 12, in which 35-40 wt.% of the organic 
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solution is stirred into 55-60 wt.% of the aqueous dispersion, and the mixture is adjusted to a 
predetermined viscosity by the addition of 1-5 wt.% of a thickening agent. 

14. Use of the pressure-sensitive adhesive in accordance with any of Claims 1 to 7 to 
produce reversible bonding of an autobody surface with an insulating and/or decorative surface 
element. 

15. Use in accordance with Claim 14 to produce reversible bonding of the interior 
surface of a door with a door lining, the interior surface of an autobody roof with a roof lining, a 
rest with a decorative mat, or the interior surface of an engine compartment hood with a thermal 
or acoustic insulating mat. 

16. Use of the pressure-sensitive adhesive in accordance with any of Claims 1 to 7 to 
produce reversible bonding on a plastic structural member, especially one made of PP, PE, 
EPDM, or ABS. 

17. Use of the pressure-sensitive adhesive in accordance with any of Claims 1 to 7 to 
produce reversible bonding on a coated or primed metal part. 

18. Use of the pressure-sensitive adhesive in accordance with any of Claims 1 to 7 after 
its application on a substrate. 

19. Use in accordance with Claim 18, in which the substrate is a nonwoven material, 
especially a thermoplastically bonded nonwoven cotton material that is covered with a nonwoven 
material of higher density. 

20. Use of the pressure-sensitive adhesive in accordance with any of Claims 1 to 5 by 
application to a plastic film followed by joining with a material to be bonded. 

21. Use in accordance with Claim 20, in which, following the joining of the pressure- 
sensitive adhesive with the material to be bonded, the plastic film is left on the pressure-sensitive 
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adhesive as a protective film until the reversible bonding is carried out. 

22. Use in accordance with Claim 20 or Claim 21 with a silicone-treated or untreated 
HDPE or PP film as the plastic film. 
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